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Abstract 


Strength of hollow glass bodies is increased by accelerated healing the internal surface defects of the 
mechanically formed bodies through the action of water vapour. This leads to a redn. of viscosity by 
enrichment of a thin internal surface layer with OH gps. The process is applied to both blow-blow and press- 
blow moulding processes, in which water vapour is added at the highest possible partial pressure and temp, 
to the compressed air for blowing. Mists of water or aq. alkali metal solns. may be substd. for the water 
vapour. The process is pref. applied to thin-walled hollow glass bodies having a wall thickness < 3 mm. Also 
claimed is a hollow glass body produced using the above strength-increasing process. 
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©Verfahren zur Erhohung der mechanischen Festigkeit von Hohlglaskorpern 



) Verfahren zur Erhohung der mechanischen Festigkeit von 
Hohlglaskorpern nach dem Bias-Bias- oder PreS-Blas-Form- 
gebungsverfahren, dadurch gekennzeichnet, daS der Bla- 
spreSluft in der Vor- und/oder Fertigform des Blas-Blas- 
Formgebungsverfahrens oder in der Fertigform des PreB- 
Blas-Formgebungsverfahrens nebeltormige waBrige Alkaii- 
metallsalzlosungen beigemischt warden. 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft ein Yerfahren zur Herstellung 
von Hohlglaskorpern nach dem Bias-Bias- und Press- 
Blas-Formgebungsverfahren mit erhohter mecfaani- 5 
scher Festigkeit 

Die mechanische Festigkeit von Glas wird entschei- 
dend vom Zustand seiner Oberflache bestimmt Zur 
Verbesserung der Gleiteigenschaften und Erhohung der 
Schlagfestigkeit von Hohlglasgegenstanden werden in 10 
der industriellen Praxis seit langerem eine Kombination 
von HeiB- und Kaltendvergutungen zum Einsatz ge- 
bracht Diese bestehen ira wesentlichen aus einem Auf- 
bringen von Zinn- und/oder Titanoxid auf die heiBe 
Glasoberflache mittels Auftragen von Chlorid- bzw. Al- 15 
koholatlosungen fur den HeiBendbereich (DE- 
A 38 01 111) oder aus organischen Schichten fur den 
Kaltendbereich (DE- A 28 24 403). 

Eine umfassende Darstellung des Standes der Tech- 
nik ist in HANS JEBSEN — MARWEDEL und ROLF 20 
BROCKNER, Glastechnische Fabrikationsfehler, 3. 
Auflage (1980) Springer- Verlag Berlin-Heidelberg-New 
York, Seiten 505 bis 517, dargestellt Hier wird auch ein 
Verfahren des Ionenaustausches auf chemischem Wege 
beschrieben. Dazu werden bevorzugt Natrium- oder 25 
Kalium- gegen IJthium-Ionen oder auch Natrium- ge- 
gen Kalium-Ionen ausgetauscht Hierzu wird eine ent- 
sprechende Salzschmelze oder Paste verwendet Nach- 
teilig ist der enorm hohe Zeitaufwand. Die Vergutung 
von Glas unter Verwendung von sauren Gasen (SO2 30 
oder SO3) beschrankt sich auf die Erhohung der Wasser- 
bestandigkeit 

Die Nachteile dieser Verfahren liegen in ihren relativ 
hohen Kosten und den verfahrenstechnischen Proble- 
men hinsichtlich der Konstanz der ProzeBbedingungen 35 
und der Entsorgungsfrage der Reststoffe. 

Es ist trotz der unbedenklichen Verwendung in der 
Nahrungsmittelindustrie der Wunsch vieler Kunden 
sehr deutlich, die Innenflachen und Mundungen der 
Glasbehalter frei von Vergtoungsmitteln zu halten. 40 

Weiterhin sind Verfahren und Vorrichtungen bekannt 
(DE-PS 3 88 201, DE-PS 3 90 675 und DE-PS 4 19 169), 
die Wasser anwenden, das unter Verwendung der Pro- 
zeBwarme aus der Schmelze und/oder Vorrichtung in 
Wasserdampf uberfuhrt wird und als Ausblasmedium 45 
zum Ausblasen des Hohlglaskorpers dient Eine positive 
Beeinflussung der Eigenschaften der Hohlglaskorper 
wird dadurch nicht erreicht Yielmehr werden durch den 
fur die Verdampfungswarme benotigten lokalen War- 
meentzug groBe thermisch induzierte Spannungen im 50 
Glaskdrper erzeugt 

In AT-PS.24 927 ist ein Verfahren beschrieben, urn die 
GlaspreBformen auf angemessener Temperatur zu hal- 
ten. Hierbei wird in den hohlen Innenraum der Glas- 
form Wasser eingetropft oder eingespritzt, das durch 55 
die Verdampfung des Wassers die uberschussige War- 
me der Form absorbiert 

Die mechanische Festigkeit des Glases wird dadurch 
nicht verbessert 

Die bekannten Verfahren fuhren zur Verlangerung 60 
der Fertigungszeiten und zu einem erhohten AusschuB. 
Eine Erhohung der mechanischen Festigkeit wird nur 
mit einem erheblichen Aufwand erreicht 

In US-PS 32 35 353 ist ein Verfahren beschrieben, 
wonach nebelformiges Wasser zur Blaspressluft beige- 65 
mischt wird. Auch wird in US-PS 21 23 145 und US- 
PS 15 76 745 der Zusatz von nebel- oder tropfchenfor- 
migem Wasser oder Dampf bzw. Feuchtigkeit in Form 



von Dampf genannt Es geht jedoch nicht tiervor, daB 
dadurch eine Erhohung der mechanischen Festigkeit 
des Hohlglaskorpers erreicht wird. 

Aufgabe der Erfindung ist es, den erheblichen Auf- 
wand nach dem Stand der Technik zur Erhohung der 
mechanischen Festigkeit von Hohlglaskorpern erheb- 
lich zu senken und ein unbedenkliches und eirif aches 
Verfahren zur Herstellung von Hohlglaskorpern vorzu- 
schlagen. 

ErfindungsgemaB werden der BlaspreBluft in der 
Vorund/oder Fertigform des Bias- Bias- Formgebungs- 
verf ahrens oder in der Fertigform des PreB- Bias- Form- 
gebungsverfahrens nebelformig waflrige Alkalimetall- 
salzlosungen beigemischt 

Die erfindungsgemaB zugefuhrten Mittel stehen im 
weiteren Veriauf des Formgebungs- und Abkuhlungs- 
prozesses der Innenoberflache zur Reaktibn zur Verfu- 
gung. Die Reaktion der Innenflache fuhrt zu einer Vis- 
kositatserniedrigung durch OH-Gruppenanreichung in 
einer dunnen Oberflachenschicht, die die sonstigen Ei- 
genschaften des Hohlglaskorpers (Geometrie, Krumm- 
heit Ui a.) nicht beeinflussea 

Im KQhlofen wird fur einen langeren Zeitraum durch 
die niedrigviskose Innenflachenschicht eine beschleu- 
nigte RiBausheUung erreicht Der AbkuhlungsprozeB ist 
mit einer Volumenkontraktion der im Hohlglaskorper 
befindlichen Gasvolumina verbunden, so daB im we- 
sentlichen Umgebungsluft zustromt 

Die erfindungsgemaB hergestellten Hohlglaskorper 
weisen eine mechanische Festigkeitserhohung von min- 
destens 10% auf, wobei die Fertigungszeit, unabhangig 
vom Grad der Festigkeitserhohung, um mindestens 
20% reduziert werden kann. 

Die Erfindung soil nachstehend an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel naher erlautert werden: 

Der BlaspreBluft wird eine nebelformig waBrige Al- 
kalimetallsalzlosung beigemischt Hierbei wird zusatz- 
lich zur Viskositatserniedrigung noch eine aus dem 
Stand der Technik bekannte chemische Hartung durch 
den Einbau von Ionen mit hdherem Ionenradius und der 
daraus resultierenden Erzeugung von Druckspannun- 
gen erzielt 

Die Verwendung von nebelformig waBrigen Losun- 
gen erfordert eine feine Dosierung des eingespruhten 
Nebels, da ansonsten durch den fur die Verdampfungs- 
warme benotigten lokalen Warmeentzug groBe ther- 
misch induzierte Spannungen erzeugt werden und die 
rifiausheilende Wirkung des Verf ahrens uberdeckt wird 
Im Ergebnis wird eine Festigkeitserhohung des Hohl- 
glaskorpers um 30% erreicht Die Fertigungszeit verrin- 
gert sich um 35%. 

Patentanspruch 

Verfahren zur Erhohung der mechanischen Festig- 
keit von Hohlglaskorpern nach dem Blas-Blas- 
oder PreB-Blas-Formgebungsverfahren, dadurch 
gekennzeichnet, daB der BlaspreBluft in der Vor- 
und/oder Fertigform des Blas-Blas-Formgebungs- 
verfahrens oder in der Fertigform des PreB-Blas- 
Formgebungsverfahrens nebelformige waBrige Al- 
kalimetallsaizlosungen beigemischt werden. 



